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1, Verfahren zur Handhabung von nehrtelligen Kokillen im 
DurchlauTbetrlel), Insbesondere zum Einsetzen von verlore- 
nen Forinbe stand teilen und/oder zum Entnehmen von Gusstellen 
In bzw. aus Kokillen^ bei dem eine Mehrzahl von Kokillen 
nacheinander durch einen Kokillen-Vorbereltungsberelch, 
einen Glessbereleh« einen RUhlbereich und einen Cussteil- 
entnahmebereich gefUhrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Kokillen (K^, Kg •••) wShrend der Vorbereitiing zum 
Glessen und/oder wahrend der Entnahme der Gussteile (ZK) 
in mindestens abschnlttsweise stetiger Vorschubbewegung 
gefUhrt werden und dass den Arbeitsbewegungen der hierbei 
wirksamen Werkzeuge und Kokillenbestandteile eine der Vor- 
schubbewegung entsprechende Komponente Uberlagert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Kokillen (Kj^, • - • ) l^ei ihrer Vorschubbewegung wenigstens 
abschnlttsweise kreisbggenfSrinig gefUhrt werden und dass 
mindestens ein verlorener Porrobe stand teil (KK) wShrend des 
Einsetzens in die Kokille und/oder ein Gussteil (ZK) bei der 
Entnahme aus der geoffneten Kokille an der kreisbogenfSnni- 
gen Vorschubbewegung teilnlramt, 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die permanenten Kokillenbestandteile (KP) beim Zusam- 
mensetzen und Schliessen zur Giessvorbereitung bzw. beim 
Oeffnen zur Gusstellentnahme relativ zueinander Bewegungen 
mit einer wenigstens annShernd horlzontalen, parallel zur 
Vorschubbewegung gerichteten Komponente ausfUhren, 
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4. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der 
vorcUigehenden Anspriiche, gekennzeichnet d\irch die Kombination 
folgender Merkmale: 

a) eine Mehrzahl von Kokillen (K^^ ^2**'' eineia 
Drehgestell (DG) verbimden, l&igs dessen Umlaufbahn elne 
Mehrzahl von Arbeitsstationen angeordnet ist, umfassend 

b) mindestens eine einer Giessstation (STg) vorgeordnete 
Kokillen-Vorbereitungsstation (STv) mit einem Kern-Einsetz- 
gerSt (GS) oand/oder eine der Giessstation (STg) nachgeordnete 
Gussteil-Entnahmestation (STe) rait einem Gussteil-Entnahmegerat 
(GN); 

c) far das Kem-Einsetzgerat (GS) bzw, das Gussteil-Ent- 
nahmegerat (GN) ist eine Bogenfiihrung (F^ bzw. F^) mit 
einem der Umlaufgeschwindigkeit des Drehgestells (DG) ange- 
passten Synchronantrieb (SA) vorgesehen; 

d) der Synchronantrieb (SA> ist zu Beginn und 

Ende eines der Kokillen-Vorbereitvingsstation (STv) bzw. der 
Gussteil-Entnahmestation (STte) zugeordneten Kokillen-Durch- 
laufintervalls ein- un4 ausschaltbar ausgebildet. 

5. Einrichtung nach- Anspruch 4, dadxirch gekennzeichnet^ dass 

das Kern-EinsetzgerSt (GS) und/oder das Gussteil-Entnahmegerat 
(GN) als langs einer Bogenfiihrung (F^^ F^) bewegbare Bauein- 
heit mit von der Vorschubbewegung unabhSngig und unter mindestens 
einem Winkel zur Tangentialrichtung dieser Bogenfiihrung (F^ F^) 
beweglich gelagertem WerkzeugtrSger (WT^^iWT^) ausgebildet ist. 

6. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
fiir den Werkzeugtrager (WT^^, WT2) an der Baueinheit des 
Kem-EinsetzgerStes (GS)bzw. des Gussteil-Entnahmegerates 
(GN) eine horizontal sowie wenigstens ann^ernd radial zu 
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der Bogenfuhrung (F^^ bzw. F^) gerichtete erste Arbeitsftihrung 
(FH^ bzw. FH^) und eine wenigstens annahernd vertikal 
gerichtete zweite Arbeitsftihrung (FV^^ bzw. FV^) vorgesehen 
ist. 

7. Einrichtxmg nach einem der Anspruche 4-6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass fiir das Kern-EinsetzgerSt (GS) und/oder fttr 
das Gussteil-Entnahmegerat (GN) eine schaltbare Kupplung 
zur Herstellung einer Synchron-Antriebsverbindung mit einer 
im Bereich der betreffenden Arbeitsstation (STv bzw. STe) 
befindlichen Kokille, deren Halterung oder dem Drehgestell 
vorgesehen ist. 

8. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , dass 
jeder Kokille (K^ K^...) ein mit der schaltbaren Kupplung (KS) 
des Kern-Einsetzgerates (GS) bzw. des Gussteil-Entnahmege- 
rates (GN) in Wirkverbindung tretendes Kupplungsglied 

(KG) zugeordnet ist. 

9. Einrichtung nach einer -der. Jjisprttche 4-8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass im Bereich einer jeden Kokille (K^, ^2*"* 
einerseits und an den WerkzeugtrSger (WT^, WT^) des Kem- 
EinsetzgerStes (GS) und/oder des Gussteil^ntnahmegerStes 
(QI) andererseits einander zugeordnete und in ihrer Lage 
der Kem-Einsetzstellung bzw." 4er Gussteil-Entnahmestellung 
entsprechende Feststellglieder (FGa,FQ)) vorgesehen slnd. 

10. Einrichtxing nach einem der Ansprtiche 4-9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Kern-Einsetzgerat (GS) und/oder das 
Gussteil-Entnahmegerat (GN) in von den Kokillen bzw. dem 
Drehgestell entkuppeltem Zustand in einer Kern-Aufnahme- 
stellung (KN) bzw. in einer Gussteilablagestellimg (GA) 
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feststellbar ausgeblldet 1st. 

11 • Einrichtimg nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass 
fiir den WerkzeugtrSger (WT^, WTj) des Kern-EinsetzgerStes 
(GS) und/oder des GusstellentnahmegerMtes (GN) im Bereich 
der Kem-Aufnahmestellung (KN) bzw, der Gussteil-Ablagestellung 
(GA) eine Feststellvorrlchtung (AV) vorgesehen 1st. 
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VERFAHREN UND EINRICHTUNG ZUR HANDHABUNG VON MEHRTEILIGEN 
KOKILLEN IM DURCHLAUFBETRIEB 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Handhabung 
von mehrteiligen Kokillen im Durchlaufbetrieb , insbesondere zum 
Einsetzen von verlorenen Formbestandteilen und/oder zum Ent- 
nehmen von Gxissteilen in bzw. aus Kokillen, bei dem eine Mehr- 
zahl von Kokillen nacheinander durch einen Kokillen-Vorbereitungs- 
bereich, einen Giessbereich, einen Kiihlbereich und einen Guss- 
teilentnahmebereich gefiihrt wird. Die Erfindung bezieht sich 
femer auf eine Einrichtung zur Durchflihrung eines solchen 
Verf ahrens . 

In der Gross-Seslenfertigung Gussteilen werden verbreitet 
im Durch laufbetrieb arbeiteha^ Mfehrfach-Kokillenanordnungen 
verwendet, wobei die einzelnen Kokillen in einer Taktstrasse 
durch die verschiedenen Arbeitsstationen gefiihrt werden. 
Eine solche Taktstrasse kann beispielsweise in Form einer 
Karussellanordnungmit kreisformig umlaufenden Kokillen und 
am Karussellumfang verteilt angeordneten Arbeitsstationen 
ausgebildet sein. Wesentlich fflr den Aufbau und den Arbeits- 
ablauf in einer solchen, insbesondere weitgehend automatisierten 
Giesseinrichtung ist die diskontinuierliche Vorschubbewegung 
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bzw. Drehimg der Kokillenanordnung, wobei die ArbeitsgMnge 
an den verscdiledenen Statlonen wenlgstens tellweise im Still- 
stand d.h. mit fester Relativstellung der Arbeitsstationen 
gegenOber der jeweils zu behandelnden Kokille ausgefilhrt 
werden. Dies erleichtert und vereinfacht zwar den Aufbau 
der betreffenden Arbeitsstationen mit ihren Werkzeugen sowie 
deren Arbeitsablauf , stellt jedoch fiir den Antrieb und die 
Vorschubsteuerung der Kokillenanordnung eine an sich uner- 
wiSnschte Komplikation mit erhShtem Bauaufwand und unter 
Dmstanden erhShter Gesamt-Durchlaufzeit dar. Dies gilt ins- 
besondere im Hinblick auf den unterschiedlichen Arfjeitszeit- 
aufwand an den einzelnen Stationen und deren Einordnung in 
den gesamten Vorschub- bzw. Durchlauf zyklus . 

Aufgabe der Erfindung ist daher die Schaffung eines Verfahrens 
zur Handhabung von Kokillen in Mehrfachanordnung sowie einer 
entsprechenden Einrichtung, die sich durch einfache Vorschub- 
steuerung und einen ebensolchen Vorschubantrieb bei vergleichs- 
weise geringer Gesamt-Durchlaufzeit auszeichnen. Die erfindungs- 
gemSsse LSsung dieser Aufgabe kennzeichnet sich hinsichtlich des 
Verfahrens durch die Merkmale des Patentanspruchs 1, hinsicht- 
lich der entsprechenden Einrichtung durch die Merkmale des 
Patentanspruchs 4. 
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Die danacdi fiir das erfindungsgemSsse Verfahren wShrend 
der Giessvorbereitung der Kokillen bzw. wahrend der Guss- 
teilentnahme vorgesehene stetige Vorschubbewegung 
der Kokillenverbindung mit elner entsprechenden Vorschub- 
komponente, die den Arbeitsbewegungen tiberlagert wird, 
ermQglicht nicht nur die erwUnschte, einfache Vorschub- 
steuertmg und einen ebensolchen Vorschubantrieb, sondem 
erlaubt auch eine im wesentlichen luiverSnderte Arbeits- 
steuerung an den betreffenden Stationen bei konstanter 
Relativstellung zwischen den Werkzeugen und den Kokillenbe- 
standteilen bzw. dem zu entnehmenden Gussteil. 

Eine bevarzugte AusfOhrungsform des erfindungsgemSLssen 
Verfahrens sieht vor, dass die Kokillen bei ihrer Vorschub- 
bewegung wenigstens abschnittsweise kreisbogenfSrmig ge- 
fuhrt werden^ wobei mindestens ein verlorener Formbestand- 
teil, beispielsweise ein Kern, wMhrend des Einsetzens in 
die Kokille bzw. ein Gussteil bei der Entnahxne aus der ge- 
5f£neten Kokille an der kreisbogenformigen Vorschubbewegung 
teilnimmt. Eine seiche, kreisbogenforraige Vorschubbewegung 
lasst sich nicht nur besonders einfach mit liblichen Mitteln 
verwirklichen, sondem sie erlaubt auch eine vergleichsweise 
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einfache Ueberlagerung dieser Vorschubbewegung mit den 
Arbeitsbewegungen und eine genaue Synchronisierung mit 
der Vorschubbewegung, Indein die Werkzeuge der Arbeitsstationen 
bzw. die Halterung und Lagerung dieser Werkzeuge mit den 
Kokillen oder deren Halterung oder Antriebselexnenten zeitweise 
gekuppelt we r den. 

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildiing des erfindungs-- 
genSssen Verfahrens sieht vor, dass die permanenten Kokillen- 
bestandteile, d.h. die aus Metall bestehenden und zum Giessen 
zusaimnenzufahrenden sowie fflr die Gussteilentnahme in eine 
Oeffnungsstellung zu \5berfuhrenden Formteile, beim Zusainmen- 
setzen und Schliessen zur Giessvorbereitung bzw, beim Oeffnen 
zur Gussteilentnahme relativ zueinander Bewegungen mit einer 
wenigstens annShernd horizontalen vorzugsweise parallel zur 
Vorschiibbewegung gerichteten Komponente ausfiihren. Eine 
solche Bewegung der permanenten Formbestandteile ermbglicht 
im wesentlichen quer zur Vorschubbewegung insbesondere 
vertikal verlaufende TfeilungsflSchen der Kokille und eine 
vergleichsweise freizOgige Zuganglichkeit zum Formhohlraum 
bei der Giessvorbereitung bzw. zum Gussteil und gegebenen falls 
zum Kern bei der Entnahme des Gussteils. Fflr die Zugriffs- 
und Entnahmebewegiingen der Werkzeuge steht dann nSrolich nicht 
nur der aussen neben der Durchlaufbahn befindliche Raumj 
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sondern auch derjenige oberhalb und gegebenenfedls unterhalb 
der Kokllle zur Verfiigung. Die Halterungs- und Vers t ell einrich- 
tungen ziim Oeffnen und Schliessen der Kokllle kSnnen in ttbli- 
cher Weise beztiglich der Vorschubbewegung vor und hinter der 
Kokille untergebracht warden, ohne dass eine storende Ueber- 
schneidimg mit den Werkzeugen und ihren Arbeitsbewegungen ein- 
tritt. 

Die erfindungsgemSsse Einrlchtung zur LSsung der gestellten 
Aufgabe errabglicht bei einer Dregestell- oder Karusselanord- 
nung ftir die Vorschubbewegimg der Kokillen infolge der Bogen- 
fUhrung und des Synchronantrlebs fur eln Kern-Einsetzgerat bzw, 
fiir ein Gusstell-EntnahmegerSt eine freizUgige und auf die Gege- 
benheiten der Arbeit svorg^nge abgestellte Bewegungssteuerung der 
Werkzeuge bei relativer Ruhestellung der Werkzeug-Ausgangslage 
zur synchron mit bewegten Kokille, Diese Synchronbewegung wird 
durch geeignete Schaltmassnahmen auf das Arbeit sin tervall der 
betreffenden Station beschrSnkt, wobei das Einsetz- bzw, Entnah- 
megerat im Anschluss an ein solches Arbeit sin tervall gegensinnig 
zur Vorschubbewegung in eine Ausgangslage zurlickgefuhrt und zu 
Beginn des nachsten Arbeitsintervalls wiederuin in einer vorgege- 
benen Werkzeug-Ausgangslage beztiglich der nachstfolgenden Kokille 
in eine der Vorschubbewegung entsprechende Synchronbewegung ver- 
se tzt wird. 

Mit besonderem Vorteil wird das Kern-ElnsetzgerSt bzw, das Guss- 
teilentnahmegerat als ISiigs einer solchen BogenfUhrung bewegbare 
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Bauelnhelt mlt von der Vorschubbewegung unabhSnglg bewegllch 
gelagertem WerkzeugtrSger ausgebildet, wobei der Werkzeugtrager 
in elner unter einem Wlnkel zur Tangentialrichtung der Bogenfiih- 
riing angeordneten Richtung oder in mehreren solcher Richtungen 
bewegllch gelagert Istj xm seine Arbeit sfunktlonen ausfiihren zu 
kSnnen. Der WerkzexigtrSger kann In dlesem Fall Innerhalb der Bau- 
elnhelt des Elnsetz- bzw. Entnahmegerates hlnsichtllch seiner 
Halterung imd Lagerung sowle seines Antrlebes imd seiner Steu- 
a-ung weltgehend unabhanglg von der Vorschubbewegung gestaltet 
werden. 

Elne besonders vortellhafte Welterbildung der Erflndung betrlfft 
den Synchronantrleb des Kem-ElnsetzgerStes bzw. des Gusstell- 
Entnahmegerates. Hlernach 1st ftir Jedes dleser GerSte elne schalt- 
bare Kupplung zur Herstellung elner Synchron-Antrlebsverblndung 
mlt elner jewells Im Berelch der betreffenden Arbeltsstatlon be- 
flndllchen "Kokllle, deren Halterung oder dem Drehgestell vorge- 
sehen. Die damlt gegebene Zuordnung des Vorschubantrlebs der ge- 
nannten Derate zu den elnzelnen Be8U7beltungsobJekten ermSglicht 
elne besonders elnfache und genaue Synchronlslerung. Dabel 1st 
es insbesondere zweckmasslg, an den elnzelnen Koklllen oder Ihren 
Haltervingen eln unmlttelbar mlt der schaltbaren Kupplung der Ce- 
rate In Wlrkverblndimg tretendes Kupplungsglled vorzusehen, Daralt 
werden Lage- und Massabwelchungen Innerhalb der Mehrfach-Koklllen- 
anordnung In Bezug auf die Antrlebssteuerung ohne welteres aus- 
gegllchen. 
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Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindiing werden anhand des in 
den Zeichnxingen veranschaulichten Ausftihrungsbeispiels erlSutert. 
Hlerln zelgt: 

Pig.l eine schematische Draufsicht einer Kokillen-Giess- und 
Handhabungseinrichtung In Form einer Karussellanordnung, 

Fig,2 eine Draufsicht eines Kern-£insetzgerates bzw* Gussteil- 
Entnahineger&tes mit zugehSriger BogenfUhnang aus der 
Einrichtung nach Fig.lj 

Fig. 3 eine in Umfangsrichtung der Karussellanordnxmg nach 

Fig.l gesehene Seitenansicht des Einsetz- bzw. Entnahme- 

gerStes nach Fig. 2 

und 

Fig .4 eine in Radialrichtung der Karussellanordnung nach Fig.l 
gesehene Vorderansicht des Ger&tes nach Fig. 2. 

Die Einrichtung nach Fig.l umfasst eine Mehrzahl von ublichen 
Kokillen K^, K^, K^, usw., die auf einem im Betrieb kontinu- 
ierlich umlaufenden Drehgestell DO mit nicht nSher dargestellten, 
ebenfalls ttblichen Antriebs- und Steuereinrichtungen angeordnet 
sind. Die Kokillen durchlaufen nacheinander verschiedene Arbeits- 
stationen^ n&nlich eine Giessstation STg, einen anschliessenden, 
im vorliegenden Zusammenhang nicht interessierenden und daher 
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nicht besonders bezeichneten Kihlbereich, eine Gussteil-Entnahme- 
statlon STe und elne Giess-Vorbereitungsstation STv, zu der neben 
elner Koklllen-Relnigungselnrichtung R ein Kem-Einsetzgerat OS 
gehSrt. Beim Uebergaag von der Vorbereitungsstation STv zur Giess-* 
station STg werden die - hier an der Kbkille Kg schematlsch ange- 
(feuteten - pemianenten Kokillenbestandteile KP in Richtung des 
Pfells Pj^ in die geschlossene Giesstelltmg zusammengefahren, wobel 
Jewells ein vorangehend durch das Elnsetzgerat GS eingefUhrter, 
verlorener Pormbestandteil in Gestalt elnes Kokillenkerns KK ein- 
geschlossen wird. Naoh dem Glessvorgang und Abldihlung werden die 
permanenten Kokillenbestandteile KP zur Vorbereitung der Oussteil- 
entnahme in Richtimg der Pfeile Pg auseinandergefahren, wie dies 
in Pig.l an der Kokille schematlsch angedeutet ist, Hierbei 
ist angenommen, dass der Kbkillenkern KK mit dem darin befindll- 
chen imd daher nicht gesondert sichtbaren Gussteil, hier einem 
Zylinderkopf ZK fiir die Pertigung von Verbrennungsmotoren, beim 
Auseinanderfahren an einem der peiroanenten Kokillenbestandteile 
KP verbleibt. Infolge der entstandenen Lticke zwischen den Kbkil- 
lenbestandteilen kann der Kern mit dem Gussteil in der folgenden 
Entnahmestation STe diarch das EntnahmegerSt GN aus der Kbkille 
entfernt und nach Mltlauf beztiglich der Vorschubrichtung P der 
Kokillenanordnung der Gussteil-Ablagestelle GA zugeftihrt werden. 
Dazu wird das init einem Bitnahme-Werkzeugtrttger WTg als Bauein- 
heit ausgebildete EntnahmegerSt GN ISngs elner BogenfUhrung Pg 
synchron zur Vorschubbewegung gemSss Pfell P ttber den Bereich 
der Station STe mitgeflihrt. Die zur Entnahme erforderliche Radl- 
albewegung des WerkzeugtrSgers WTg wird durch eine zur Bauelnheit 
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des Entnahmegerates GN gehSrende HorizontalfUhnmg BHg ermoglicht, 
Ittngs deren slch der Werkzemgtrager mit entsprechendem Eigenan- 
trieb bewegen kann. 

Das Kern-EinsetzgerSt OS der anschliessenden Vorbereitungsstation 
STv mit WerkzeugtrSger WI^ und Horizontal fiihrung m-^ ist im we- 
sentlichen tibereinstiramend mit dem Entnahmegerat GN ausgebildet, 
also ebenfalls als langs einer Bogenfuhrung bezUglich der Vor- 
schubbewegung gemftss Pfeil P sjrnchron raitlaufende Baueinheit. Fiir 
die automatische Einschaltung xind Ausschaltung des Synchronan- 
triebes der Baueinheiten von ON und OS jeweils zu Beginn und 
Ende der Stationen STe und STv sind an sich Ubliche und daher 
in ihrera Einzelaufbau nicht naher dargestellte Schalter Y vor- 
gesehen* 

Wesentlich ist im vorliegenden Zusammenhang die permanenten Ife- 
killenbestandteile KP beim Zusammensetzen und Schliessen der Ko- 
kille sowie beim Oeffnen relativ zueinander gemSss Pfeil Pj^ bzw. 
Pg Horizontalbewegungen parallel zur Vorschubbewegvmg P ausfUh- 
ren. Dies ermSglicht die bereits in der Einleitung erorterten 
Vorteile^ Wesentlich ist ferner die Teilnahme der Baueinheiten 
des EinsetzgerStes OS und des Entnahmegerates ON an der kreisf5r- 
migen Vorschubbewegung, wobei auch der Kokillenkern KK tmd das 
bei der Entname hierin befindliche oder mit ihm zusammenhangende 
Oussteil ZK synchron an der Vorschubbewegung synchron teilnimmt, 
so dass die Arbeitsgttnge wie bei Ruhestellung von Kokille und 
Werkzeugen ablaufen kSnnen. 
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Aus den Eiguren 2 bis 4 ist der Aufbau des EinsetzgerStes OS \xn& 
des Entnahmegerates ON Im einzelnen ersichtlich. Die bereits im 
Zusanmenhang mit Pig.l erlfiuterten Element e werden im folgenden 
nicht mebr besonders erwShnt. 

Das GerSt xanfasst einen an der BogenfUhrung Pj^, P2 mittels Rollen 
RO gelagerten Obez*wagen WO mit daran befestigter, beziiglioh der 
Vorschubbewegung gemass Pfeil P radialer Horizontalflihrung FH^^, 
JHg. An dieser schienenfSrraigen Ftihrung sind Halterungsleisten 
S fllr die justierbare Anbringung von Steuer- bzw. Endschaltern 
SS ftlr die radiale Arbeitsbewegung eines Unterwagens WU vorge- 
sehen, der mit einem Antriebsaggregat AH fur die Aus- tmd Ein- 
fehrgewegung versehen ist. Dieses Aggregat arbeitet mit einer 
nicht dargestellten Zahnstange an der HorizontalfUhrungschiene 
zusammen. Entsprechendes gilt fUr einen am Oberwagen WO vorge- 
sehenen Kicklaufantrieb AR bezUglich einer an der Bogenftihrung 
angeordneten, ebenfalls nicht dargestellten Zahnstange. Dieser 
Antrieb wird mittels der bereits erwShnten Schalter Y am Ende 
der betreffenden Arbeitsstation aktiviert, wHhrend fCir den Mit- 
lauf gemass Pfeil P ein gesonderter Synchronantrieb SA mit einer 
schaltbaren Kupplung KS am Werkzeugtrfiger WT^ bzw* WTg vorgese- 
hen ist. Diese Kupplung greift an einem Kupplungsglied KO an, 
das in nicht nSher dargestellter Weise mit jeder Xbkille oder 
deren Halterungj gegebenenfalls auch mit einem geeigneten Teil 
des DrehgestellB verbunden ist. Dadurch kann der WerkzeugtrSger 
und mit ihm der Ohterwagen sowie Uber die Horizontal fiihrung das 
gesamte Einsetz- bzw. Entnahmegerttt an der Vorschubbewegung teil- 
nebmen (siehe Fig«2), 
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Fiir die Arretierimg des - ebenfalls mlt RoBen RO an der Horizon- 
talfOhrungsschiene gelagerten - Unterwagens WU mit dem Werkzeug- 
trSger WT^^ bzw. WTg in radial nach innen vorgeschobenen Kera-* 
Einsetzstellung bzw. in der Qussteil-Entnahmestellung ist in 
der aus Fig.2 ersichtlichen Weise eine besonders genaue, mecha* 
nische Peststellvorrichtung mit einem Peststellglied PGa am 
Werkzeugtrager xind einem komplement&ren Peststellglied FQb an 
der Kbkille vorgesehen. Dies erlaubt eine hochgenaue Fositlonle- 
rung des betreffenden Grelfwerkzeuges in Bezug auf die Kokille. 

Entsprechendes ist auch far die Werkzeugarretierung an der orts- 
festen Kem-Aufnahmestellung bzw. an der Gussteil-Ablagestellxmg 
vorgesehen, wobei das Einsetz- bzw. EntnahmegerKt vom Mitlauf 
entkoppelt ist* In der aus Fig.? ersichtlichen Weise ist hierfUr 
eine am betreffenden Werkzeug angeordnete, mechanische F&st- 
stellvorrichtung AV verge sehen. 

Die beiden GerSte GS und GN unterscheiden sich wie erwfflint im 
wesentlichen nxir dxirch die eigentlichen Greifwerkzeuge. In Fig.4 
sind diese gemeinsam am WerkzeugtrSger UT^ bzw. WTg in Fdrm von 
Auflage- und Halteorganen G^ bzw. Gg angedeutet. Ftir die Aufneh- 
me- und Ablege-Arbeitsbewegungen dieser Werkzeuge ist der Werk- 
zeugtrSger mit einer vertikalen Arbeitsfuhrung FV^^ bzw. F^g ver- 
sehen (beide iibereinstimraend, Jedoch der Konsequenz halber mit 
unterschiedlichen Beziigszeichen fiir die beiden Ger&te versehen). 
Diese vertikalen Arbeitsbewegungen erfolgen mittels eines flui* 
dischen Antriebsaggregats AV, wobei die genaue Positionierung 
wlederum d\irch die erwHhnten Feststellglieder erreicht wlrd. 
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